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ABSTRACT: 

Method for producing length measuring devices in the form 
of a strand or strip, 

in particular measuring tapes (tape measures, tape lines) , 
which are 

respectively provided with a core layer made from metal, in 
particular a spring 

steel strip, with an anticorrosion layer, which surrounds 
the core layer and is 

marked with a graduation in accordance with the linear 
measure, at least on one 
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side of the measuring tape, and with a protective coating 
applied thereover on 

all sides. The anticorrosion layer is provided as a layer 
of cladding metal 

which is applied to the core layer using the cladding 
method. 
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Beschreibung einem Verfahrcn der eingangs genannten Art vor, daB 

als Konosionsschutzschicht eine Plattierschicht aus 
Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur H rstellung Metall verwendet wird, die im Plattierverfahren auf die 
von L&ngenmeBvorrichtungen in Strang- oder Band- Kernschicht aufgebracht wird. Mit dem Plattierverfah- 
(orm, insbesondere von BandmaBen, di jeweils mit ei- 5 ren wird durch die Anwendung hohen Druckes und/ 
ner Kernschicht aus Metall insbesondere einem Stahl- oder erhdhter Temperatur eine Vereinigung von zwei 
Federband, einer di Kernschicht umgebende Korro- /oder mehr) relativ dicken Metallschichten herbeig - 
sionsschutzschicht die wemgstens auf einer Bandmafi- fuhrt derart, daB diese bei normaler Benutzung/Bear- 
seite mit einer dem L&ngenmaB entsprechenden Teilung beitung nicht wieder voneinander getrennt werden k6n- 
marklert 1st und einer allseitig darabergezogenen 10 nen. Im Rahmen des Korrosionsschutzes wird dabeiauf 
Schutzbeschichtung versehen sind und eine derartige das unedlere Metall ein im Vergleicb dazu edJeres und 
LangenmeBvorrichtung. die Korrosion des unedleren Metalles verhmderades 
Bei derartigen BandmaBen wird, sofern die Kern- zweites Metall aufgebracht Die Anwendung eines der- 
schicht nicht korrosionsbestandig 1st, als Korrosions- artigen Verfahrens ist beispielsweise aus der Fertigung 
schutzschicht eine Phosphatschicht aufgebracht, die 15 korrosionsbestandiger Bleche far den Flugzeugbau 
wiederum zur Verbesserung des Korrosionsschutzes oder die Herstelkmg sogenannter Thermobimetalle be- 
mit einer die Teilung tragenden Lackschicht flberzogen kannt Zur Erzeugung des notwendigen hohen Druckes, 
ist Nach Anbringung der Teihing wird das BandmaB der derart hoch sein muB, daB eine fur eine Kaltver- 
zusfltzlich mit einem Kunstharzlack als VerschleiB- schweiBung der beiden Metalle erforderiiche Grenzfft- 
schutzoder einer Kunststoffbeschichtung alJseitig Ober- 20 chenvergrdBerung erfolgt werden die beiden Metall- 
zogen. Die Hers tdlung derartiger MeBvorrichtungen ist schichten, die als Metailfolien oder als sehr dQnne Ble- 
jedoch dahingehend von Nachtefl daB insbesondere die verwendet werden kdnnen, im Kait- oder Warm- 
beim Phosphatieren und beixn Grundieren der walzverfahren aufeinandergewalzt, wobei jedoch auch 
Phosphatschicht mit Lack umweitsch&dliche Medien daaGieBplattierenzudergefordeitendauerhaften Ver- 
bzw. Mittel verwendet werden. Die Aufbringung der 25 bindungfohrtMitbesonderem Vorteil erfolgt somit die 
Phosphatschicht erfolgt in einem sauren Phosphatbad, Aufbringung der Korroslonsschutzschicht auf die Kern- 
welches das jeweilige Phosphatierungsmittel, beispiels* schicht mittels eines rein mechanischen Verfahrens oh- 
weise Zink-, Mangan-, oder Schwermetallphosphate ne den Einsatz irgendwelcher die Umwelt belastenden 
und weitere, hfiufig kritische Spezialzusatze enthtlt Zur Medien oder Mittel. so daB im Rahmen dieses Verfah- 
Abscheidung wird das zu behandelnde Metall in das 30 reus keinerlei kosten- and zeiuntensive Reinigungs- und 
Phosphatbad getaucht so daB zum einen nach der Ab- EntsorgungsmaBnahmen getroffen werden musseiL Ein 
scheidung eine Reuugung des behandehen Bandes zur weiterer Vorteil ist die exzellente Haf tung der aufplat- 
Entfernung der sauren Phosphatbadreste von Nfdten ist, tierten Korrosionsschutzschicht auf der Kernschicht 
wobei hierfur insbesondere im Hinblick auf die im Bad und die Homogenit&t der Plattierschicht die keinerlei 
enthaltenen umweltbelastenden Stoffe besondere Rei- 35 einen mogtichen korrosiven Angriff enndglichende Po~ 
nigungs- und Aufbereitungstechniken angewendet wer- ren oder Fehlstellen aufweist weshalb ein zusatzllcher, 
den mfissen. Zum anderen verschmutzt durch das fort- die Korrosionsbestflndigkeit fdrdernder Oberzug mit 
w&hrende Eintauchen der zu behandelnden Metalle das einem Losungsmlttel enthaltenden und in einem zusfctz- 
Phosphatbad, wetterbin werden die im Bad enthalten- lichen Verfahrensschritt auf zubringenden Lack nicht 
den Phosphatierungs- und Spezialzusatze im Laufe der 40 erf orderlich ist Mh besonderem Vorteil ist somit infolge 
Zeit verbraucht so daB ein periodischer Austausch des der exzellenten Korrosionsbestandigkeit eine dauerhaf- 
Bades unumgfinglich ist Infolge der darin enthaltenen te und sich auf vide Hinsatzberelche erstreckende An- 
umweltgefahrdeten Medien bzw. Mittel muB das Bad wendung gewahrleistet wobei zur Erzielung eines all- 
speziell entsorgt bzw* aufbereitet werden, was zum ei- seitigen und vollstftndjgen Korrosionsschutzes im Rah- 
nen sehr kostenintensiv infolge der speziel! anzuwen- 45 men der Erfindung vorgesehen sein kann, daB die Plat- 
dendeu Techniken ist zum anderen ist dies, bedingt tierschicht beidseitig auf den Kern aufgebracht wird. 
durch die zahlrekhenArbehsgange sehr zehaufwendig. Der auf die zu verbindenden Kern- und Plattier- 
Die derart aufgebrachte Phosphatschicht jedoch schichten wahrend des Aufwakens aufgebrachte Druck 
sorgt alieine noch nicht fur einen absoluten Korrosions- fuhrt zu einer Kaltverfesdgung sowohl der Kernschicht 
schutz, da infolge ihrer Porositat ein korrosiver Angriff 50 als auch der Plattierschicht weshalb das plattierte Band 
des Qberzogenen Metalles noch moglich ist Um dies zu steif und sprdde ist Damit sich das Band wieder "entfe- 
unterbinden, wird die Phosphatschicht mit einer zus&tz- stigt° und die fOr die Verwendung ndtige Biegsamkeit 
lichen Lackschicht Oberzogen, die die Poren und Fehl- wiedererlangt kann im Rahmen der Erfindung vorgese- 
steUen der Phosphatschicht schHeBt und so einen korro- hen sein, daB nach dem Plattierverfahren eines erste 
siven Angriff aggressiver Medien an bzw. durch die Po- 55 GlQhbehandlung des plattierten Materials durchgefuhrt 
ren und Fehlstellen verhindert Derartige Lacke jedoch wird, wahrend der das kaitverf estigte Material rekristal- 
enthalten zumeist organische Usungsmhtel, die kicht tisiert und sich entspannt so daB mit besonderem Vor- 
fluchtig sind und insbesondere beim nachfolgenden Ein- teB eine Weiterbehandlung des rekristallisierten Bandes 
brennen des Lacks bzw. der auf gebrachten Teilung ohneSchwierigkeitenmdglichist 
ausdampfen, was zu einer weiteren Umweltbelastung 60 Da das plattierte Band nach dem im Plattierverfahren 
fuhrt. erfolgten Walzschritt eine Dicke aufweist die deutlich 
Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein grdBer ist als die erforderliche, kann in Weiterf uhrung 
Verfahren zur Herstellung eines LSngenmaBbandes zu des Erfindungsgedankens ein zweiter Walzvorgang zur 
schaffen, mittels dem absolut korrosionsgeschutzte Reduzierung der Materialdicke vorgesehen sein* Wah- 
MaBbander ohne Verwendung irgendwelcher umwelt- 55 rend dieses zweiten Walzvorgaxiges, der aus mehreren 
belastender Behandlungsmedien/-mittel hergestellt Walzschrltten bestehen kann, wird die Dicke des Mate- 
werden konnen. rials nunmehr mit besonderem Vorteil soweit reduzi rt 
Zur L6sung dieser Aufgabe sieht die Erfindung bei daB das plattiert Band die entsprechende, auf den je- 
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wefligen Elnsatzzweck, beispielsweise ein aufzurollen- 
des LangenbandmaB> abgestimmte MaterialstSrke auf- 
weist Da jedocfa audi bei diesem Walzvorgang infolge 
des zur Reduzierung der Materiaidicke aufgebrachten 
hohen Druck 5 eine Kaltverfestigung des gewalzten 
Materials erfolgt, Jcann erfirtdungsgeraMB eine zweite 
GlOhbehandhmg des plattierten Materials vorgesehen 
sein, wahrend der das kahverfestigte Material erneut 
rekristallisiert imd somit mit besonderem Vorteil die 
raechanischen Eigetischaften des plattierten Bandes 
wieder entsprechend den anwendungsspezifischen Pa- 
rametern eingestellt werden kGnnen. 

Da sowohl w&hrend der vorausgehenden Walzschrit- 
te als auch insbesondere wahrend der Glflhbehandlun- 
gen des plattierten Materials die Oberfl&che der Plat- 
tierschicht veruureinigt wird, beispielsweise durch die 
Bildung einer Zunderschicht auf der Plattierschkht 
wlhrend der GlQhbehandlung, kann in weiterer Ausge- 
stahung der Erfindung vorgesehen sein, daB eine Reini- 
gung des plattierten Materials erfolgt, die auf die chemi- 
schen und/oder physikahschen Eigeaschaften des Werk- 
stoffs der Plattierschicht abgestimmt ist Mit besonde- 
rem Vorteii wird im Rahmen dieser Reinigung die Ober- 
flache der Plattierschicht von jeglicher Verunreinigung 
befreit, so daB das plattierte Band den nachfoigenden, 
insbesondere die Oberflache des plattierten Bandes be- 
treffenden Verfahrensschritten zugeffthrt werden kann. 
Da auf die Kernschicht unterschtedliche Metailschich- 
ten aufplattiert werden kdnnen, deren Verwendung von 
den unterschiedlichen Einsatzbereichen bzw. Anforde- 
rungen der MeBvorrichtung abhangt ist die Reinigung 
mit besonderem Vorteil auf die jeweiligen Eigecschaf- 
ten des Plattierechicfatwerkstoffs abgestimmt, um zum 
einen einen optimalen Reinigungseffekt zu erreichen, 
und um zum anderen einen mCglichen, die Plattier- 
schicht schSdigenden Angriff des Reinigung&mediums 
zuverhindern. 

Da infolge der absoluten Korrosionsschutzeigen- 
schaften der Plattierschicht die Aufbringung einer wei- 
teren Lackschicht entfailen kann, ist somit das Aussehen 
der Oberflache der Plattierschicht, die bei dem fertigbe- 
handelten BandmaB somit die dem Anwender sichtbare 
OberflSchenschicht darsteilt von Bedeutung. Infolge- 
dessen kann in weiterer Ausgestaltung des ErMndungs- 
gedankens ein dritter Walzvorgang zur OberfI2chenbe- 
handlung des plattierten Materials vorgesehen sein. Bei 
diesem dritten Walzvorgang laBt sich mit besonderem 
Vorteil das Aussehen der Oberflache der Plattierschicht 
durch die Beschaffenheit der Walzenoberflflchen ein- 
stellen, beispielsweise welzblank, matt oder glanzend, 
wobei die OberflachengOte, neben dem rein optischen 
Aspekt, auch von dem jeweiligen Einsatzzweck und 
dem Beanspruchungsgrad des MaBbandes abhangig ist 
Da bei diesem Walzvorgang lediglich die Oberflache 
bearbeitet wird und keine Verformung des Materials 
erfolgt, wird mit einem relativ niedrigen Waizendruck 
gearbeitet, so daB bei diesem Walzvorgang keine Kalt- 
verfesdgung des Materials stattfindet Folglich bleiben 
die eingestellten Parameter unverflndert 

Im Rahmen der Erfindung kann ferner vorgesehen 
sein, daB die dem L&ngenxnafi entsprechende Teilung 
auf wenigstens einer der Oberflichen des plattierten 
Materials angebracht wird, wobei die Teilung auch, ab- 
hangig vom jeweiligen Verwendungszweck, beidseitig 
angebracht sein kann. In weiterer Ausgestaltung kann 
erfindungsgemaB vorgesehen sein, daB die Teilung auf 
die Plattierschicht aufgedruckt wird, oder, altemativ da- 
zu, daB die Teilung in die Oberflache der Plattierschicht 
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geatzt und farbig ausgelegt wird, wobei zur besseren 
Haftung der vorzugsweise aus einem Lack bestehenden 
Teilung auf der Plattierschicht bei beiden Altematrven 
erfindungsgemaB eine Warmebehandlung zum Einbr n- 
3 nen der Teilung vorgesehen sein kann. Mit beiden Alter- 
nativen ist eine sichere Haftung der Teilung auf der 
Plattierschicht gew&hrleistet, was insbesondere nach 
dem Einbrennen der Teilung der Fall ist Des weiteren 
kann die Teilung mittels beiden Verfahren absolut exakt 
10 und reproduzierbar auf gebracht werden, was bei Mefl- 
vorrichtungen uneriaBlich ist Da diese Warmebehand- 
lung nur zum Lackeinbrennen und nicht zum Glflhen 
des Materials dient, sind die Temperaturen verhaltnis- 
mafiig niedrig, so daB auch hierbei keine Materialveran- 
15 derung stattfindet 

Um das derart mit einer Teilung versehene BandmaB 
nunmehr auch beim Einsatz weitergehend gegen Ver- 
schleiB zu schtitzen, so beispielsweise gegen ein Abrei- 
ben der ohnehin festhaftenden Teilung, kann In weiterer 
20 Ausgestaltung des Erfindungsgedankens vorgesehen 
sein, daB auf das mit der Teilung versehene plattierte 
Material eine Schutzbeschichtung gebracht wird, wobei 
diesbezQglkh erfindungsgemaB vorgesehen sein kann, 
daB als Schutzbeschichtung eine Kunstharzlackschicht 
23 verwendet wird, oder, aiternativdazu, daB als Schutzbe- 
schichtung eine Polymerbeschkhtung, insbesondere aus 
Polyamid, verwendet wird Beide Arten der Schutzbe- 
schichtung gewahriersten mit besonderem Vorteil einen 
ausreichend hohen Schutz gegen VerschleiB, so daB eine 
so dauerhafte Anwendung eines derartigen MaBbandes 
gewahrieistet ist 

Aus den Unteransprflchen ergeben sich weitere 
Merkmale der Erfindung, insbesondere bezuglich eines 
nach diesem Verfahren hergestellten MaBbandes. 
35 Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten auf der 
Basis der Erfindung ergeben sich aus einem im folgen- 
den beschriebenen AusfQhrungsbeispiel sowie anhand 
der Zeichnungen. Dabei zeigt: 
Fig. 1 ein Blockdiagrammdes Verfahrensablaufs, und 
40 Fig. 2 einen Schnitt durch ein nach dem Verfahrens- 
ablaufs aus Fig. 1 hergesteUtes BandmaB. 

Fig. 1 zeigt ein Blockdiagramm zur Darstellung der 
einzelnen Schritte des Verfahrens zur Herstellung eines 
korrosionsgeschQtzten BandniaBes. Der erste Verfafa- 
45 rensschritt 1st das Piattierverfahren 1, welches entweder 
ein Kaltwalzverfahren 2 oder ein Warmwaizverf ahren 3 
ist Um die wthrend des Plattierverfahrens 1 infolge des 
auf das Material aufgebrachten Druckes auftretende 
Materialverfestigung zu beseitigen, schlieBt sich an das 
50 Piattierverfahren 1 eine erste Gliihbehandlung 4 zur 
Materialrekristallisation an. Da das Material nach der 
ersten Gliihbehandlung 4 noch nicht die auf den jeweili- 
gen Einsatz zweckabgestimmte Materiaidicke aufweist, 
folgt nach der ersten Gliihbehandlung 4 ein zweiter 
55 Walzvorgang 5 zur Materlaldickenreduzierung, bei dem 
sich, ahniich wie wlhrend des Plattierverfahrens 1, das 
Material wiederum verfestigt und sich demzufolge eine 
zweite Gliihbehandlung 6 zur Materialrekristallisation 
und zur Einstellung der gewunschten MateriaJparame- 
so ter anschlieBt Da sowohl wahrend der Walzvorgange 1, 
5 als auch wahrend der GIQhbehandlungen 4, 6 die 
Oberflache des Materials verunreinigt wird, beispiels- 
weise durch eine Zunderschicht, folgt nach der zweiten 
Gliihbehandlung 6 ein Reinigung 7, die auf die spezifi- 
65 schen chemischen und physikalischen WerkstofTpara- 
meter des Materials der Plattierschicht abgestimmt ist 
Nach erfolgter Reinigung 7 wird das Material einem 
dritten Walzvorgang 8 zur Oberflftchenbehandlung un- 
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terw rfen, mittels dem die Oberflache dcr Plattier- 
schicht dressiert wird Auf di derart behandelte Ober- 
flache folgt im nSchsten Schritt die Anbringung der Tei- 
lung 9, wobei diese entweder durch Aufdruck n 10 oder 
Atzen und farbige Auslegen 1 1 erf olgen kann. Zur Halt- 5 
barmachung der aufgebrachten Teilung folgt im nach- 
sten Schritt das Einbrezuen 12 der Teilung. Urn das 
soweit behandelte Band gegen VerschleiB zu schGtzen, 
wird nunmehr im ietzten Verfahrensschritt 13 ein Ober- 
zug rait einer Schutzbeschichtung auf das Material ge- \q 
bracht 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch ein BandmaB, das 
in einem Verfahren, wie es in den Verfahrensschritten 
1 — 13 in Fig; 1 beschrieben worden ist, hergestellt wor- 
den ist Dabei 1st auf einen Kern 14 aus einem Feder- 15 
bandstahl im Plattierverfahren 1 eine Plattierschicht 15 
aufgebracht Die Plattierschicht 15 besteht vorzugswei- 
se aus Kupfer oder einer Kupferlegierung, jedoch kann, 
abh&ngig vom jeweiiigen Verwendungszweck, jedwe- 
des plattierf&hige MetaB verwendet werden. Auf die 20 
Oberselte 16 der Plattierschicht 15 ist eine Teilung 17 
angebracht Die Teilung 17 kann, sofern es der Verwen- 
dungszweck erfordert, auch beidseitig angebracht sein. 
Urn die Teilung 17 und die Oberflache 16 des Bandma- 
Bes gegen VerschleiB zu schfttzen, ist allseitig eine 2s 
Schutzschicht 18 tlber die Plattierschicht 15 gezogen. 
Die Schutzschicht 18, die beispielsweise eine Kunstharz- 
lackschicht oder eine Polymerbeschichtung, beispiels- 
weise aus Polyamid ist, ist durchsichtig, so daB die Tei- 
lung 17 durch die Oberserte 19 der Schutzschicht 18 30 
sichtbarist 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von L&ngenmeBvor- 35 
richtungen in Strang- oder Bandform, insbesondere 
von BandmaBen, die jeweQs mit einer ECernschicht 
aus Metall, insbesondere einem Stahl-Federband, 
einer die Kernschicht umgebenden Korrosions- 
schutzschicht, die wenigstens auf einer BandmaB- 40 
seite mit einer dem L&ngenmaB entsprechenden 
Teilung markiert ist und einer allseitig daruberge- 
zogenen Schutzbeschichtung versehen sind, da- 
dtcrch gekennzeiclmet, daB als Korrosionsschutz- 
schicht eine Plattierschicht (15) aus Metall verwen- 4$ 
det wird, die im Plattierverfahren (1) auf die Kern- 
schicht (14) aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das im plattierverfahren (1) verwen- 
dete Metall eine Metalifblie oder ein dunnes Me- so 
tallblechist 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder % dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Plattierschicht (15) beidseltig 
auf die Kernschicht (14) aufgebracht wird. 

4t Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB die Plattierschicht 
(15) im Kalt- oder Waraiwalzverfahren (2, 3) auf die 
Kernschicht (14) plattiert wird. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem 60 
Plattierverfahren (1) eine erste Gldhbehandlung (4) 
des plattierten Materials durchgef fihrt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet 
durch einen zweiten Walzvorgang (5) zur Reduzie- 
rung der Materialdicke. 65 

7. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet 
durch eine zweite Gluhbehandlung (6) des plattier- 
ten Materials. 



8, Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Reinlgung (7) 
des plattierten Materials erfolgt, die auf die cherai- 
schen und/oder physikaHschen Egenschaften des 
Werkstoffc der Plattierschicht (15) abgestimrot ist 
9* Verfahren nach einem der Anspritche 7 oder 8, 
gekennzeichnet durch ein n dritten Walzvorgang 
(8) zur Oberflflchenbehandlung des plattierten Ma- 
terials. 

10. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
gekennzeichnet durch die Anbringung (9) der dem 
LangenmaB entsprechenden Teilung (17) auf we- 
nigstens einer der Oberflflchen (16) des plattierten 
Materials. 

11. Verfahren nach Anspruch lft dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Teilung (17) auf die Plattierschicht 
(15) auf gedruekt (10) wiitL 

12* Verfahren nach Anspruch 1ft dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Teilung (17) in die Oberflache (18) 
der Plattierschicht (15) geatzt und farbig ausgelegt 
(ll)wird 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, gekenn- 
zeichnet durch eine Wfrmebehandlung zum Ein- 
brennen (12) der Teilung (17). 

14. Verfahren nach einem der Ansprflche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf das mit der Tei- 
lung (17) versehene plattierte Material eine Schutz- 
beschichtung(18) gebracht wird (13). 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Schutzbeschichtung (18) eine 
Kiinstharzlarkschfcht verwendet wird 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Schutzbeschichtung (18) eine 
Polymerbeschichtung, insbesondere aus Polyamid, 
verwendet wird 

17. MeBvorrichtung in Strang- oder Bandform, ins- 
besondere BandmaB, mit einer Kernschicht aus 
Metall, insbesondere einem Stahl-Federband, einer 
die Kernschicht umgebenden Korrosionsschutz- 
scaicht, die wenigstens auf einer BandmaBseite mit 
einer dem LangenmaB entsprechenden Teilung 
markiert ist und einer allseitig darObergezogenen 
Schutzbeschichtung, insbesondere hergestellt nach 
einem der AnsprOche 1 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Korrosionsschutzschicht eine 
Plattierschicht (15) aus Metall ist, die auf die Kern- 
schicht (14) plattiert ist 

18 MeBvorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Plattierschicht (15) aus Kup- 
fer oder einer Kupferlegierung, insbesondere Mes- 
sing! besteht. 

19. MeBvorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Plattierschicht (15) aus Alu- 
minium besteht 

20. MeBvorrichtung nach einem der AnsprOche 17 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Plattier- 
schicht (15) beidseitig auf die Kernschicht (14) auf- 
gebracht ist 

21. MeBvorrichtung nach einem der AnsprOche 17 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Plattier- 
schicht (15) eine durch einen Walzvorgang bearbei- 
tete Oberflache (16) aufweist 

21 MeBvorrichtung nach einem der AnsprOche 17 
bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Teilung 
(17) auf der Plattierschicht (15) wenigstens einseitig 
angebracht ist 

23. MeBvorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Teilung (17) auf die Plattxer- 



01/28/2003, EAST version: 1.03.0002 



DE 43 17 819 Al 
7 8 

schicht (15) gedruckt ist 

24. MeBvonicbtimg nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzetchnet, daB die Teilung in die Oberflfiche 
(16) der Plattierschicht (15) geatzt ist und farbig 
ausgelegtist 5 

25. MeBvorrichtung nach einem der AnsprOche 17 
bis 24, dadurch g kennzeichnet, daB auf das plat- 
tierte Material eine Schutzbeschichtung (16) flber- 
gezogenist 

26. MeBvorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge- io 
kennzeichnet daB die Schutzbeschichtung (18.) ein 
Kunstharzlack ist 

27. MeBvorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schutzbeschichtung (18) eine 
Poiymerschicht, insbesondere aus Polyamid, ist 15 
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